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Patentanspruche Bei der aus der Fig. 2 der DE-OS bekannten Einrich- 

tung der eingangs genannten Art durchlauft der aus 

1. Einrichtuog zur Herstellung von durch Fasera einer Maische mit Calciumsulfat-Dihydrat und Faser- 
oder Spane verstarkten Gipsbauplatten mit einer material unter Zusatz von Additiven gebildete Platten- 
Formstation aus zwei umlaufenden endlosen Ban- 5 formstrang zwischen Formbandem einen dreigeteilten 
dern, zwischen denen gemahlener Gips als Dih- Druckbehalter, wobei im ersten Druckbehalter auf etwa 
ydrat mit den Fasern oder Spanen gemischt zu ei- 100°C vorgewarrat, in der zweiten Abteilung des 
nem Plattenformstrang geformt wird, mit einer Druckmittelbehalters auf etwa 140°Cerhitzt und in der 
PreBstauon, mit einer Heizzone. in welcher Gips dritten Abteilung durch Ablassen von Wasserdampf ab- 
unter Warmeeinwirkung dehydriert (kalziniert) 10 gekuhltwird. 

wird, und mit einer unmittelbar daran anschlieBen- Problematisch 1st bei dieser Einnchtung die Abdich- 
den KQhlzone, in welcher unter Abkuhlung und tung des kontinuierlich laufenden Bandfdrderers sowohl 
Kondensation des ausgetriebenen Wasserdampfes beim Einlauf als auch beim Auslauf aus dem Druckbe- 
und ggf. zusatzlicher Anf euchtung das entstandene halter. Die gleiche Abdichtung muB auch noch einmal 
Halbhydrat ausgehartet wird, dadurch gekenn- 15 zwischen den Abteilungen des dreigeteilten Druckbe- 
zeichnet, daB die zwei umlaufenden endlosen aSlters erfolgen. Der Druckbehalter selbst ist ein soge- 
Formbander (l f 2) auch die PreBstauon, die Heizzo- nannter Autoklav. 

ne (H) und die Kuhlzone (K) bilden, wobei in der Eine derartige Abdichtung, beispielsweise unter Ver- 
Heizzone zwischen den umlaufenden Formban- wendung von endlosen Stahlbandern als "Bandforderer" 
dern (1 , 2) ein Oberdruck herrscht, der durch auf die 20 ist auf die gesamte Breitseite des Ein- und Austritts (und 
Formb^nder einwirkende Druckvorrichtungen (7) inneren Obergangs) des Autoklaven mit Dichtlippen 
abgefangen wird und daB beiderseits des Piatten- denkbar. Eine Abdichtung an den Ungskanten des Plat- 
formstranges (6) zwischen den umlaufenden Form- tenformstranges zwischen den beiden Formbandem, 
bandern (1, 2) Dichtungen (9) aus einem tempera- beispielsweise Stahlbandern, durf te technisch kaum rea- 
turbestandigen Elastomer angeordnet sind, die ei- 25 lisierbar sein. 

nen Dampfaustritt an den Lanskanten (10) des Plat- Daruber hinaus wird eine "Maische" verwendet, d. h. 
tenformstranges (6) verhindsrn. ein nasser Brei aus Calciumsulfat-Dihydrat und Fasern. 

2. Einnchtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- Ein derartiger Brei oder ein pastenfSrmiges Gut kann 
zeichnet,daBmindestenseinFormband(1) f z.adas leicht zwischen zwei Formbandem zu einem Platten- 
obere, hinter der Heizzone zur Zugabe von zusatz- 30 Strang geformt werden und in der Form dieses Platten- 
lichem Wasser, z. B. in zerstaubender Form mittels stranges die drei Abteilungen des Autoklaven durchlau- 
Spritzduse.-: (8), auf den Plattenformstrang (6) un- fen. Ein wesendicher Nachteil hierbei ist, daB nur em 
terbrochen ist sehr begrenzter Mengenanteil an Faserstoffen, Spanen 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- od. dgL als "Verstarkungsgerust" der fertigen Gipsbau- 
kennzeichnet, daB zwischen do* umlaufenden end- 35 platte eingesetzt werden kann. Dagegen entsteht bei 
losen Formbandem (1, 2\ die beispielsweise Stahl- einem hohen Anteil von Faserstoffen ein feuchtes, fase- 
bander sind, und dem Plattenstrang (6) zusaulich riges Schfittgut. das ohne entsprechenden Gegendruck | 
durchlassige Bander (11X beispielsweise Drahtge- auf die Bander des Bandfdrderers zuriickfedert und | 
webebander.umlaufen. nicht ohne Druck an einer ,r k£librierten ,, Bauplatte ge- 

4. Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 40 formt werden kann. Diese Ersclwipung ist aus alien 
zeichnet, dafl die Drahtgewebebander (11) auch kunstharzgebundenen Spanplatten, Faserplatten oder 
zwischen den umlaufenden Formbandem (1,2) und dgLbekannt 

den umlaufenden Dichtungen (9) angeordnet sind- Aufgabe der Erfindung ist demgegenuber. eine Ein- 

richtung der eingangs genannten Art so auszubilden, 
Beschreibung 45 daB eine kontinuierliche Fertigung ohne Autoklav und 

ohne die problematischen Abdichtungslippen zwischen 
Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Herstel- den Eintritts-, Austritts- und Obergangszonen des drei- 
lung von durch Fasern oder Spane verstarkten Gipsbau- geteilten Autoklaven moglich ist 
piatten, beispielsweise aus Gips und Holzspane. Gips Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die im 
mit zerfasertem Altpapier, Gips mit Holzfasern oder 50 kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen 
Mineralfasern. eta, gemaB dem Oberbegriff des An- Merkmale geldst 

spruchs 1. Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unteran- 

Es sind zahlreiche Yerfahren und Einrichtungen zur spriichen 2 bis 4 angegeben. 
Herstellung faserverstarkter Gipsbauplatten bekannt Die Vorteile der erfindungsgemaBen Einnchtung he- 
Ein vorteilhaftes Verfahren verwendet zur Mischung 55 gen auf der Hand. Im kontinuierlichen Durchlauf wird 
der Fasern mit Gips nicht wie bisher Qblich das vorher eine ganz wesentliche Fertigungsvereinfachung und 
durch Kalzinieren des Gipssteines in einem Brennofen -verbilligung erreicht Darilber hinaus ist der Warme- 
erzeugte Halbhydrat, sondern fein gemahlenes Dih- Qbergang auf den Plattenformstrang zwischen zwei 
ydrat beliebiger Herkunft z. B. aus gemahlenem Gips- endlosen Stahlbandern, die als umlaufende PreB- bzw. 
stein oder aus Rauchgasentschwefelungsanlagen. Das w Formbander verwendet werden, wesenthch gQnstiger 
Gemisch aus Gips-Dihydrat und Fasern wird zu einer als in einem Autoklaven, 

Platte geformt und in einem Autoklaven zuerst unter DarQber hinaus ermdglicht die Erfindung die Anwen- 
DruckaufTemperaturenUber 100°C erhitzt, dabei deh- dung eines hohen Faserstoffanteils in der Gipsplatte, 
ydriert (kalziniert) und anschlieBend im gleichen Auto- weil die Formung des Plattenstranges in einer Doppel- 
klaven abgekUhlt, wobei durch Kondensation des aus- 65 bandpresse unter Druck erfolgt 
getriebenen Wasserdampfes das entstandene Gips- Es ist verfahrenstechnisch nicht gesichert, daB die bei 
Halbhydrat wieder zu Gips als Bindemittel fur die Fa- der Dehydrierung ausgetriebene Wassermenge zur 
sernerhartet (DE-OS 34 19 558A1). Aushartung des Halbhydrates nach AbkQhlung und 
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{Condensation des Wasserdampfes ausreicht Die Zuga- 
be einer zusStzlichen Wassermenge im Autoklaven ist 
aufwendig und technisch schwierig zu Idsen. Im kontinu- 
ierlichen Durchlaufverfahren ist es dagegen kein Pro- 
blem, wenigstens eines der umlaufenden Formbander zu 5 
unterbrechen, den Plattenformstrang, beispielsweise 
durch Aufdflsen eines feinzerteilten Wassernebels, an- 
zufeuchten und dann wieder zwischen die Formbander 
einlaufen und endgultig ausharten zu lassen. 

Daruber hinaur. ist es bei der erfindungsgema&en Ein- 10 
richtung moglich, die Dehydrierung (ICalzinierung) un- 
ter Druck praktisch ohne Wasserdampfverlust ablaufen 
zu lassen oder unter mafligem Druck mit gedrosseltem 
Wasserdampfaustritt oder auch bei geringem Ober- 
druck unter freiem Wasserdampfaustritt aus den Langs- 15 
kanten des Piattenformstranges. 

Je weniger Wasserdampf in der Heizzone freigelas- 
sen wird, um so mehr Wasserdampf wird in der KOhlzo- 
ne wieder kondensieren und zumindest zu einer teilwei- 
sen Abbindung des Gips-Halbhydrates fuhren. Aller- 20 
dings wird dann die Bauweise der Einichtung aufwendi- 
ger, da in der Heizzone ein erheblicher Dampfdruck 
emsieht, der sich als Gegendruck auf die um'uufenden 
Formbander auswirkt Diese Formbander mOssen dann 
durch entsprechend ausgebildete Druckvorrichtungen, 25 
beispielsweise umiaufende Walzkorperketten, abge- 
stutzt werdeit Andererseits wird bei einer Anfeuchtung, 
beispielsweise durch AufdQsen von feinzerstaubtem 
Wasser, dsie Abbindung des Piattenformstranges begin- 
nen. Die Aushartung findet wiederum zwischen den 30 
zwei endlos umlaufenden Bandera statu Diese Verfah- 
rensweise vereinfacht die Einrichtung in der Heizzone 
erheblich. Allerdings wird dann bei der Dehydrierung, 
praktisch ohne Druck, nur das sogenannte beta-Halbhy- 
drat entstehen, das zu einer geringeren Plattenfestigkeit 35 
fOhrt 

Ein KompromiB kann darin bestehen, daB der Dampf- 
druck gedrosselt entweichen kann, wenn sowohl zwi- 
schen den Formbandem und dem Plattenformstrang als 
auch zwischen den seitiich umlaufenden Dichtungen 40 
durchlassige Dander, beispielsweise Drahtgewebeban- 
der, eingelegt werdea Durch den gedrosselten Dampf- 
austritt kann dann je nach Temperaturanwendung und 
Feinheit des Drahtgewebes der Druckanstieg bei der 
Dehydrierung in der Heizzone so eingestellt werden, 45 
daB das wertvollere alpha-Halbhydrat bei der Deh- 
ydrierung emsteht, das nach Abbindung unter zusatzli- 
cher Wasserzufuhr zu einer hdheren Festigkeit der Bau- 
platte fQhrt 

50 

Figurenbcschreibung 

Fig. 1 zeigt eine Einrichtung schematisch im Langs- 
schnitt 

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt gemlB der Linie A-A 55 
der Einrichtung gemaB Fig. 1. 

Fig. 3 zeigt den gleichen Querschnitt mit Drahtgewe- 
beeinlagen. 

Die Einrichtung gemaB Fig. 1 weist ein oberes umlau- 
fendes Formband 1 und ein unteres umlaufendes Form- so 
band 2 auf, die jeweils Qber Umlenkrolten 3 lauf en. 

Das untere Formband 2 ist am Einiauf und am Auslauf 
Qber dem Formband 2 eine Einstreumaschine 4 ange- 
ordnet, die auf dem vorgezogenen Formband 2 ein 
gleichmaBiges Vlies 5 aus einem Faser-Gipsgemisch bil- 65 
det. Daraus bildet sich zwischen dem oberen Formband 
1 und dem unteren Formband 2 der Plattenformstrang 
6. In der Heizzone //wird Jer Gipsanteil im Formstrang 
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6 dehydriert Der durch den entweichenden Wasser- 
dampf entstehende Gegendruck auf die Formbander 1 
und 2 wird durch geeignete Druckvorrichtungen 7 abge- 
fangen. Diese konnen beispielsweise endlose Walzkor- 
perketten sein, die sich gegen feststehende Druckkorper 
bzw. Druckplatten abstutzen. 

In der Kuhlzone K wird zumindest ein Teil des ausge- 
triebenen Wasserdampfes in dem Plattenformstrang 6 
kondensiert, und das Gips-Halbhydrat darin wird durch 
die Anfeuchtung zumindest teilweise zur Aushartung 
bzw. zum Abbinden gebracht 

Der teilweise verfestigte Plattenformstrang 6 verlaBt 
die Einrichtung und kann dabei auf dem verlangerten 
Teil des unteren Formbandes 2 noch abgestiitzt werden. 
Zur endgultigen Aushartung bzw. Abbindung des Gips- 
Halbhydrates im Plattenformstrang 6 wird mittels 
Spritzdusen 8 Wasser in fein vernebelter Form aufge- 
dust 

Der Querschnitt der Einrichung gemaB Schnitt A-A 
zeigt, wic der Plattenformstrang 6 zwischen den umlau- 
fenden Formbandem 1 und 2 und den Druckvorichtun- 
gen 7 eingelagert ist In diesem Beispie! s ; nd auBerhalb 
des Formstranges 6 (rechts und links davon) zwischen 
den Formbandem 1 und 2 im PreBspalt umiaufende 
Dichtungen 9 angeordnet, die beispielsweise aus einem 
hitzebestandigen Elastomer bestehen. Hierdurch wird 
der freie Dampfaustritt aus den Langskanten 10 des 
Piattenformstranges 6 verhindert Der Wasserdampf 
bleibt im wesentlichen unter entsprechender Gegen- 
druckentwicklung auf die Druckvorrichtungen 7 im 
Plattenformstrang 6 erhalten und kondensiert anschlie- 
Bend in der Kuhlzone !C 

In Fig. 3 ist der gleiche Schnitt dargestellt, jedoch ist 
zwischen den Formbandem 1 und 2 und dem Platen- 
formstrang 6 sowie den Dichtungen 9 jeweils ein mitum- 
iaufendes,durchlassiges Band 11 — beispielsweise je ein 
Drahtgewebeband — eingelagert Durch diese Draht- 
gewebebander auf der Ober- und Unterseite oder nur 
auf einer Seite des Piattenformstranges 6 und der Dich- 
tungen 9 kann der in der Heizzone H freiwerdende 
Wasserdampf gedrosselt entweichen, und es entsteht 
durch die Temperatur einerseits und die Feinheit des 
Drahtgewebebandes andererseits ein vorbestimmbarer 
Oberdruck im Plattenformstrang 6 innerhalb der Heiz- 
zone H 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Herstel- 
lung von durch Fasern oder Spane verstarkten Gipsbau- 
platten, beispielsweise aus Gips und Holzspane, Gips 
mit zerfasertem Altpapier, Gips mit Holzfasern oder 
Mineralfasern, eta, gemaB dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1. 

Es sind zahlreiche Verfahren und Einrichtungen zur 
Herstellung faserverstarkter Gipsbauplatten bekannt 
Ein vorteilhaftes Verfahren verwendet zur Mischung 
der Fasern mit Gips nicht wie bisher iiblich das vorher 
durch Kalzinieren des Gipssteines in einem Brennofen 
erzeugte Halbhydrat, sondern fein gemahlenes Dih- 
ydrat beliebiger Herkunft, z. B. aus gemahlenem Gips- 
stein oder aus Rauchgasentschwefelungsanlagen. Das 
Gemisch aus Gips-Dihydrat und Fasern wird zu einer 
Platte geformt und in einem Autoklaven zuerst unter 
Druck auf Temperaturen iiber 100°C erhitzt, dabei deh- 
ydriert (kalziniert) und anschlieBend im gleichen Auto- 
klaven abgekuhlt, wobei durch Kondensation des aus- 
getriebenen Wasserdampfes das entstandene Gips- 
Halbhydrat wieder zu Gips als Bindemittel fur die Fa- 
sern erhartet (DE-OS 34 19 558 Al). 

Bei der aus der Fig. 2 der DE-OS bekannten Einrich- 
tung der eingangs genannten Art durchlauft der aus 
einer Maische mit Calciumsulfat-Dihydrat und Faser- 
material unter Zusatz von Additiven gebildete Platten- 
formstrang zwischen Formbandern einen dreigeteilten 
Druckbehalter, wobei im ersten Druckbehalter auf etwa 
100°C vorgewarmt, in der zweiten Abteilung des 
Druckmittelbehalters auf etwa 140°C erhitzt und in der 
dritten Abteilung durch Ablassen von Wasserdampf ab- 
gekuhlt wird 

Problematisch ist bei dieser Einrichtung die Abdich- 
tung des kontinuierlich laufenden Bandforderers sowohl 
beim Einlauf als auch beim Auslauf aus dem Druckbe- 
halter. Die gleiche Abdichtung muB auch noch einmal 
zwischen den Abteilungen des dreigeteilten Druckbe- 
halters erfolgen. Der Druckbehalter selbst ist ein soge- 
nannter Autoklav. 

Eine derartige Abdichtung, beispielsweise unter Ver- 
wendung von endlosen Stahlbandern als "Bandforderer" 
ist auf die gesamte Breitseite des Ein- und Austritts (und 
inneren Obergangs) des Autoklaven mit Dichtlippen 
denkbar. Eine Abdichtung an den Langskanten des Plat- 
tenformstranges zwischen den beiden Formbandern, 
beispielsweise Stahlbandern, durfte technisch kaum rea- 
lisierbar sein. 

Dariiber hinaus wird eine "Maische" verwendet, d. h. 
ein nasser Brei aus Calciumsulfat-Dihydrat und Fasern. 
Ein derartiger Brei oder ein pastenfdrmiges Gut kann 
leicht zwischen zwei Formbandern zu einem Platten- 
strang geformt werden und in der Form dieses Platten- 
stranges die drei Abteilungen des Autoklaven durchlau- 
fen. Ein wesentlicher Nachteil hierbei ist, daB nur ein 
sehr begrenzter Mengenanteil an Faserstoffen, Spanen 
od. dgl. als "Verstarkungsgerust" der fertigen Gipsbau- 
platte eingesetzt werden kann. Dagegen entsteht bei 
einem hohen Anteil von Faserstoffen ein feuchtes, fase- 
riges Schuttgut, das ohne entsprechenden Gegendruck 
auf die Bander des Bandfdrderers zuruckfedert und 
nicht ohne Druck an einer "kalibrierten" Bauplatte ge- 
formt werden kann. Diese Erscheinung ist aus alien 
kunstharzgebundenen Spanplatten, Faserplatten oder 
dgl. bekannt. 

Aufgabe der Erfindung ist demgegenOber, eine Ein- 
richtung der eingangs genannten Art so auszubilden, 
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daB eine kontinuierliche Fertigung ohne Autoklav und 
ohne die problematischen Abdichtungsiippen zwischen 
den Eintritts-, Austritts- und Obergangszonen des drei- 
geteilten Autoklaven moglich ist. 
5 Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die im 
kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen 
Merkmale gelost 

Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unteran- 
spriichen 2 bis 4 angegeben. 
io Die Vorteile der erfindungsgemaBen Einrichtung lie- 
gen auf der Hand. Im kontinuierlichen Durchlauf wird 
eine ganz wesentliche Fertigungsvereinfachung und 
-verbilligung erreicht Dariiber hinaus ist der Warme- 
ubergang auf den Plattenformstrang zwischen zwei 
15 endlosen Stahlbandern, die als umlaufende PreB- bzw. 
Formbander verwendet werden, wesentlich gunstiger 
als in einem Autoklaven. 

Dariiber hinaus ermoglicht die Erfindung die Anwen- 
dung eines hohen Faserstoffanteils in der Gipsplatte, 
20 weil die Formung des Plattenstranges in einer Doppel- 
bandpresse unter Druck erfolgL 

Es ist verfahrenstechnisch nicht gesichert, daB die bei 
der Dehydrierung ausgetriebene Wassermenge zur 
Aushartung des Halbhydrates nach Abkuhlung und 
25 Kondensation des Wasserdampfes ausreicht Die Zuga- 
be einer zusatzlichen Wassermenge im Autoklaven ist 
aufwendig und technisch schwierig zu losen. Im kontinu- 
ierlichen Durchlaufverfahren ist es dagegen kein Pro- 
blem, wenigstens eines der umlaufenden Formbander zu 
30 unterbrechen, den Plattenformstrang, beispielsweise 
durch Aufdusen eines feinzerteilten Wassernebels, an- 
zufeuchten und dann wieder zwischen die Formbander 
einlaufen und endgultig ausharten zu lassen. 
Dariiber hinaus ist es bei der erfindungsgemaBen Ein- 
35 richtung moglich, die Dehydrierung (Kalzinierung) un- 
ter Druck praktisch ohne Wasserdampfverlust ablaufen 
zu lassen oder unter maBigem Druck mit gedrosseltem 
Wasserdampfaustritt oder auch bei geringem Ober- 
druck unter freiem Wasserdampfaustritt aus den Langs- 
40 kantendesPlattenformstranges. 

Je weniger Wasserdampf in der Heizzone freigelas- 
sen wird, urn so mehr Wasserdampf wird in der Kiihlzo- 
ne wieder kondensieren und zumindest zu einer teilwei- 
sen Abbindung des Gips- Halbhydrates fuhren. Aller- 
45 dings wird dann die Bauweise der Einrichtung aufwendi- 
ger, da in der Heizzone ein erheblicher Dampfdruck 
entsteht, der sich als Gegendruck auf die umlaufenden 
Formbander auswirkt Diese Formbander miissen dann 
durch entsprechend ausgebildete Druckvorrichtungen 
50 abgestutzt werden. Andererseits wird bei einer An- 
feuchtung, beispielsweise durch Aufdusen von feinzer- 
staubtem Wasser, die Abbindung des Plattenformstran- 
ges beginnen. Die Aushartung findet wiederum zwi- 
schen den zwei endlos umlaufenden Bandern statt Die- 
55 se Verfahrensweise vereinfacht die Einrichtung in der 
Heizzone erheblich. Allerdings wird dann bei der Deh- 
ydrierung, praktisch ohne Druck, nur das sogenannte 
beta-Halbhydrat entstehen, das zu einer geringeren 
Plattenfestigkeit fiihrt 
60 Ein KompromiB kann darin bestehen, daB der Dampf- 
druck gedrosselt entweichen kann, wenn sowohl zwi- 
schen den Formbandern und dem Plattenformstrang als 
auch zwischen den seitlich umlaufenden Dichtungen 
durchlassige Bander, beispielsweise Drahtgewebeban- 
65 der, eingelegt werden. Durch den gedrosselten Dampf- 
austritt kann dann je nach Temperaturanwendung und 
Feinheit des Drahtgewebes der Druckanstieg bei der 
Dehydrierung in der Heizzone so eingestellt werden, 
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daB das wertvollere alpha-Halbhydrat bei der Deh- 
ydrierung entsteht, das nach Abbindung unter zusatzli- 
cher Wasserzufuhr zu einer hdheren Festigkeit der Bau- 
platte fuhrt. 

5 

Figurenbeschreibung 

Fig. 1 zeigt eine Einrichtung schematisch im Langs- 
schnitL 

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt gemaB der Linie A- A \o 
der Einrichtung gemaB Fig. 1. 

Fig. 3 zeigt den gleichen Querschnitt mit Drahtgewe- 
beeinlagen. 

Die Einrichtung gemaB Fig. 1 weist ein oberes umlau- 
fendes Formband 1 und ein unteres umlaufendes Form- 15 
band 2 auf, die jeweils iiber Umlenkrollen 3 laufen. 

Das untere Formband 2 ist am Einlauf und am Auslauf 
uber dem Formband 2 eine Einstreumaschine 4 ange- 
ordnet, die auf dem vorgezogenen Formband 2 ein 
gleichmaBiges Vlies 5 aus einem Faser-Gipsgemisch bil- 20 
det. Daraus bildet sich zwischen dem oberen Formband 
1 und dem unteren Formband 2 der Plattenformstrang 
6. In der Heizzone H wird der Gipsanteil im Formstrang 
6 dehydriert Der durch den entweichenden Wasser- 
dampf entstehende Gegendruck auf die Formbander 1 25 
und 2 wird durch geeignete Druckvorrichtungen 7 abge- 
fangen. Diese sind endlose Waizkftrperketten, die sich 
gegen feststehende Druckkdrper bzw. Druckplatten ab- 
stutzen. 

In der KQhlzone K wird zumindest ein Teil des ausge- 30 
triebenen Wasserdampfes in dem Plattenformstrang 6 
kondensiert, und das Gips-Halbhydrat darin wird durch 
die Anfeuchtung zumindest teilweise zur Aushartung 
bzw. zum Abbinden gebracht 

Der teilweise verfestigte Plattenformstrang 6 veriaBt 35 
die Einrichtung und kann dabei auf dem verlangerten 
Teil des unteren Formbandes 2 noch abgestutzt werden. 
Zur endgultigen Aushartung bzw. Abbindung des Gips- 
Halbhydrates im Plattenformstrang 6 wird mittels 
SpritzdQsen 8 Wasser in fein vernebelter Form aufge- 40 
dust. 

Der Querschnitt der Einrichtung gemaB Schnitt A-A 
zeigt. wie der Plattenformstrang 6 zwischen den umlau- 
fenden Formbandern 1 und 2 und den Druckvorrichtun- 
gen 7 eingelagert ist In diesem Beispiel sind auBerhalb 45 
des Formstranges 6 (rechts und links davon) zwischen 
den Formbandern 1 und 2 im PreBspalt umlaufende 
Dichtungen 9 angeordnet, die beispielsweise aus einem 
hitzebestandigen Elastomer bestehen. Hierdurch wird 
der freie Dampfaustritt aus den Langskanten 10 des 50 
Plattenformstranges 6 verhindert Der Wasserdampf 
bleibt im wesentlichen unter entsprechender Gegen- 
druckentwicklung auf die Druckvorrichtungen 7 im 
Plattenformstrang 6 erhalten und kondensiert anschlie- 
flend in der KQhlzone fC 55 

In Fig. 3 ist der gleiche Schnitt dargestellt, jedoch ist 
zwischen den Formbandern 1 und 2 und dem Platten- 
formstrang 6 sowie den Dichtungen 9 jeweils ein mitum- 
laufendes,durchiassiges Band 11 - beispielsweise je ein 
Drahtgewebeband - eingelagert Durch diese Draht- 60 
gewebebander auf der Ober- und Unterseite oder nur 
auf einer Seite des Plattenformstranges 6 und der Dich- 
tungen 9 kann der in der Heizzone H freiwerdende 
Wasserdampf gedrosselt entweichen, und es entsteht 
durch die Temperatur einerseits und die Feinheit des 65 
Drahtgewebebandes andererseits ein vorbestimmbarer 
Oberdruck im Plattenformstrang 6 innerhalb der Heiz- 
zone H. 



Patentanspruche 

1. Einrichtung zur Herstellung von durch Fasern 
oder Spane verstarkten Gipsbauplatten mit einer 
Formstation aus zwei umlaufenden endlosen Ban- 
dern, zwischen denen gemahlener Gips als Dih- 
ydrat mit den Fasern oder Spanen gemischt zu ei- 
nem Plattenformstrang geformt wird, mit einer 
PreBstation, mit einer Heizzone, in welcher Gips 
unter Warmeeinwirkung dehydriert (kalziniert) 
wird, und mit einer unmittelbar daran anschlieBen- 
den KOhlzone, in welcher unter Abkuhlung und 
[Condensation des ausgetriebenen Wasserdampfes 
und ggf. zusatzlicher Anfeuchtung das entstandene 
Halbhydrat ausgehartet wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zwei umlaufenden endlosen 
Formbander (1, 2), die Stahlbander sind, auch die 
PreBstation, die Heizzone (H) und die Kuhlzone(K) 
bilden, wobei in der Heizzone zwischen den umlau- 
fenden Formbandern (1. 2) ein Oberdruck herrscht, 
der durch auf die Formbander einwirkende Druck- 
vorrichtungen (7), bestehend aus endlosen Walz- 
kdrperketten, die sich gegen feststehende Druck- 
korper oder Druckplatten abstutzen, abgefangen 
wird und daB beiderseits des Plattenformstranges 
(6) zwischen den umlaufenden Formbandern (1,2) 
Dichtungen (9) aus einem temperaturbestandigen 
Elastomer angeordnet sind, die einen Dampfaus- 
tritt an den Langskanten (10) des Plattenformstran- 
ges (6) verhindern. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl mindestens ein Formband (1), z. B. das 
obere, hinter der Heizzone zur Zugabe von zusatz- 
lichem Wasser, z. B. in zerstaubender Form mittels 
Spritzdiisen (8), auf den Plattenformstrang (6) un- 
terbrochen ist 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB zwischen den umlaufenden 
endlosen Formbandern (1, 2) und dem Platten- 
Strang (6) zusatzlich durchiassige Bander (11), bei- 
spielsweise Drahtgewebebander, umlaufen. 

4. Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Drahtgewebebander (11) auch 
zwischen den umlaufenden Formbandern (l t 2) und 
den umlaufenden Dichtungen (9) angeordnet sind. 
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